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Hybridbauteil und zugehoriqes Herstellunqsverf ahren 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Hybridbauteil mit den 
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie ein zugeho- 
riges Herstellungsverf ahren . 

Ein derartiges Hybridbauteil ist beispielsweise aus der 
DE 100 29 411 Al bekannt und besteht aus einem Metallkorper 
und einem daran angesprit zten Kunststof f korper . Beim bekann- 
ten Hybridbauteil dient der Kunststof f korper zur Verbindung 
von zwei Metallkorpern, wobei der Kunststof f korper so ange- 
spritzt ist, dass er zwischen den beiden MetallkSrpern eine 
elektrisch isolierende Schicht ausbildet. Die Metallkorper 
sind hierbei zum einen ein Strangpressprof il und zum anderen 
ein Sandwichelement . 

Urn die metallischen Oberflachen eines Hybridbauteils vor Urn- 
welteinf lussen, insbesondere vor Korrosion, zu schutzen, ist 
es grundsatzlich moglich, den jeweiligen Metallkorper mit ei- 
ner geeigneten Oberf lachenbeschichtung zu versehen. Dies kann 
jedoch relativ aufwendig sein. 

Fur Metallkorper, die aus einem bandlackierten Blech herge- 
stellt werden, besteht gemafi der DE 37 04 364 CI die Moglich- 
keit, Schnittkanten, die bei Kant- und Stanzvorgangen entste- 
hen, mit Hilfe eines durch UV-Strahlung aushartenden Lacks zu 
beschichten, um sie so zu versiegeln. 
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Aus der DE 40 11 320 C2 ist es bekannt, Schnittkanten ge- 
stanzter, gepresster oder geschnittener plattenf ormiger Me- 
tallteile durch Beschichtung mit einem Pulverlack mittels ei- 
nes elektrostatischen Pulverspruhverf ahrens zu versiegeln. 

Die bekannten Verfahren zur Versiegelung derartiger Schnitt- 
kanten sind vergleichsweise aufwendig. 

Die vorliegende Erfindung beschaftigt sich mit dem Problem, 
fur ein Hybridbauteil der eingangs genannten Art einen Weg 
aufzuzeigen, der es ermoglicht, auf preiswerte Weise ein mit 
einem Oberf lachenschutz versehenes Hybridbauteil herzustel- 
len. 

Dieses Problem wird erf indungsgemaft durch die Gegenstande der 
unabhangigen Anspriiche gelost. Vorteilhafte Ausf uhrungsf ormen 
sind Gegenstand der abhangigen Anspruche. 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, fur die 
Herstellung des Hybridbauteils einen oberf lachenbeschichteten 
Blechkorper zu verwenden und das Anspritzen des Kunststoff- 
korpers gezielt so zu modif izieren, dass dadurch Schnittkan- 
ten, die bei der Herstellung des Blechkorpers aus einem plat- 
tenf ormigen Blech entstehen, mit Kunststoff umspritzt sind. 
Durch diese Mafinahme wird die Versiegelung der Schnittkanten 
in das Anspritzen des Kunststoff korpers integriert. Urn die 
Stabilitat des Blechkorpers zu erhohen wird dabei gleichzei- 
tig der Kunststoff korper als Aussteifung ausgebildet, wodurch 
dieser eine Doppelf unktion erhSlt. Insgesamt kann das Hybrid- 
bauteil so die erwunschte Steifigkeit aufweisen, die sich 
durch die Aussteifung des Blechkorpers mit Hilfe des Kunst- 
stoff korpers ergibt. Durch die erf indungsgemafi vorgeschlagene 
Ausgestaltung des Anspritzvorgangs kann das Hybridbauteil 
preiswert so hergestellt werden, dass seine Metalloberf lachen 
vor schadlichen Umweltbedingungen geschiitzt sind- 
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Bei einer vorteilhaf ten Weiterbildung kann der Kunststof f kor- 
per im Bereich der unbeschichteten Kanten des Blechkorpers 
aus einem anderen Kunststof f bestehen als im ubrigen Korper. 
Durch diese Bauweise konnen die Kunststoffe im Hinblick auf 
ihre Funktionen optimiert werden. ZweckmaUig ist der an die 
Kanten angespritzte Kunststoff im Hinblick auf den Oberfla- 
chenschutz des Blechkorpers ausgewahlt, wahrend der Kunst- 
stoff im ubrigen Kunststof f korper im Hinblick auf die ge- 
wunschte Aussteif ungswirkung ausgewahlt ist. 

Weitere wichtige Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den Unteranspruchen, aus den Zeichnungen und aus der 
zugehorigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erlauternden Merkmale nicht nur in der je- 
weils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombi- 
nationen oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 

Bevorzugte Ausf uhrungsbeispiele der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachf olgenden Be- 
schreibung naher erlautert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder " f unktional gleiche oder ahnliche Bauteile 
beziehen. 

Es zeigen, jeweils schematisch, 

Fig. 1 bis 4 jeweils eine stark vereinfachte Prinzipdar- 

stellung im Langsschnitt durch ein erfin- 
dungsgemafies Hybridbauteil bei verschiede- 
nen Phasen seiner Herstellung, 



Fig. 5 und 6 je eine Ansicht wie in Fig. 4 jedoch je- 

weils bei anderen Ausf uhrungsf ormen . 
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Entsprechend Fig. 4 umfasst ein erf indungsgemafies Hybridbau- 
teil 1 einen metallischen Blechkorper 2 sowie einen Kunst- 
stoffkorper 3, der - wie hier - durchaus auch mehrteilig sein 
kann. Der Blechkorper 2 ist zumindest an einer, hier an bei- 
den Sichtseiten mit einer Oberf lachenbeschichtung 4 versehen 
und weist aufgrund seiner Herstellung und/oder Bearbeitung 
Kanten 5 auf, die beim Abkanten des Blechkorpers 2 an seinen 
Aufienseiten und/oder beim Ausstanzen, insbesondere eines 
Durchbruchs 6, und/oder durch eine andere Bearbeitungsmethode 
entstehen und dementsprechend unbeschichtet sind. 

Erfindungsgemafl ist nun der Kunststof f korper 3 so an den 
Blechkorper 2 angespritzt, dass dadurch die unbeschichteten 
Kanten 5 versiegelt werden. Das heifit, die freien Kanten 5 
sind vom Kunststof f 7 des Kunststof fkorpers 3 eingefasst. 

Wahrend bei der Ausf uhrungsf orm gemaJi Fig. 4 der Kunststoff- 
korper 3 einheitlich aus ein und demselben Kunststoff 7 her- 
gestellt ist, zeigt Fig. 5 eine Variante, bei welcher der 
Kunststof f korper 2 als Zweikomponenten-Bauteil ausgestaltet 
ist, und zwar so, dass es gezielt im Bereich der Kanten 5 aus 
einem anderen Kunststoff 7' besteht als im ubrigen Kunst- 
stoffkorper 3. Hierdurch kann der Kunststoff 7 bzw. l y inner- 
halb des Kunststof fkorpers 3 im Hinblick auf seine Funktion 
optimiert werden. Beispielsweise ist der den Kanten 5 zuge- 
ordnete Kunststoff 7' in besonderer Weise fur den Oberf la- 
chenschutz des Blechkorpers 2 geeignet, wahrend der im ubri- 
gen Kunststof f korper 3 verwendete Kunststoff 7 im Hinblick 
auf die Hauptf unktion des Kunststof fkorpers 3 ausgewahlt ist. 
Diese Hauptf unktion ist beim erf indungsgemaften Hybridbauteil 
1 die Aussteifung des Blechkorpers 2. Das bedeutet, dass das 
Hybridbauteil 1 seine erwunschte Steifigkeit und Festigkeit 
nur durch den Verbund zwischen Blechkorper 2 und Kunststoff- 
korper 3 erhalt. 

Bei der in. Fig. 5 gezeigten speziellen Ausf uhrungsf orm ist 
der Kunststof f korper 3 auJJerdem so ausgestaltet, dass er eine 
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der Sichtseiten des Blechkorpers 2 vollstandig bedeckt. Das 
Hybridbauteil 1 kann beispielsweise im Kraf tf ahrzeugbau zur 
Anwendung kommen. Z.B. kann es sich beim Hybridbauteil 1 urn 
ein Verkleidungselement handeln, das mit Hilfe des Kunst- 
5 stoffkorpers 3 hinterschaumt und ausgesteift ist. 

Die Ausfiihrungsform gemafi Fig. 6 entspricht im wesentlichen 
der Variante aus Fig. 4, zeigt jedoch, dass der Kunststoff- 
korper 3 den Durchbruch 6 nicht vollstandig ausfullen muss. 
Der ausgespritzte Kunststoff 7 umschlieAt bzw. versiegelt 
hier nur den Of f nungsrand, also die Kante 5 des Durchbruchs 
6, so dass auch nach dem Anspritzen des Kunststoff korpers 3 
einen das Hybridbauteil 1 durchdringende Offnung verbleibt. 

L5 Im folgenden wird ein erf indungsgemalies Verfahren zur Her- 
stellung des Hybridbauteils 1 gemafi der in Fig. 4 gezeigten 
Variante naher erlautert. 

Zunachst wird entsprechend Fig. 1 aus einem plattenf ormigen 
Blech, das zumindest an einer Sichtseite mit der Oberflachen- 
beschichtung 4 versehen ist, insbesondere aus einem bandlak- 
kiertem Blech, der BlechkSrper 2 hergestellt. Durch plasti- 
sches Umformen und/oder durch Abkanten oder Schneiden 
und/oder durch Stanzen wird dabei aus dem plattenf Ormigen 
Blech die jeweils gewiinschte Form fur den Blechkorper 2 her- 
gestellt. Hierbei entstehen am Blechkdrper 2 die unbeschich- 
teten Schnitt- oder Stanzkanten 5. 

Entsprechend Fig. 2 wird der auf diese Weise hergestellte 
Blechk5rper 2 in ein Sprit zgu/iwerkzeug 8 eingelegt, das hier 
ein Unterteil 9 und ein Oberteil 10 aufweist, die an einer 
Trennlinie 11 aneinander zur Anlage kommen. Im Sprit zgufiwerk- 
zeug 8 sind zur Ausbildung des Kunststoff kSrpers 3 bzw. des- 
sen Telle Kavitaten 12 ausgebildet, die an Einsprit zkanale 13 
angeschlossen sind. Es ist klar, dass auch entsprechende Ent- 
luftungskanale vorgesehen sein konnen. 
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Gemafi Fig. 3 wird nun entsprechend einem Pfeil 14 der Kunst- 
stoff 7 durch die Einspritzkanale 13 in die Kavitaten 12 ein- 
gespritzt, wodurch sich in den Kavitaten 12 der Kunststoff- 
korper 3 ausformt. Die Kavitaten 12 sind dabei so ausgestal- 
tet, dass der eingespritzte Kunststoff 7 die Kanten 5 des 
Blechkorpers 2 einschliefien und dadurch versiegeln kann. 

Entsprechend Fig. 4 ist das Hybridbauteil 1 nach dem Heraus- 
nehmen aus dem Spritzgufiwerkzeug 8 im wesentlichen fertigge- 
stellt. 

Sofern der Kunststoff korper 3 als Zweikomponenten-Bauteil 
ausgebildet ist, kann in einem ersten Spritzgufiwerkzeug der 
die Kanten 5 versiegelnde Kunststoff 7 A zuerst angespritzt 
werden. Anschlieftend kann in einem zweiten Spritzgufiwerkzeug 
der andere Kunststoff 7 zur Ausbildung des restlichen Kunst- 
stoff korpers 3 angespritzt werden. Bevorzugt wird jedoch eine 
Variante, bei welcher die Zweikomponenten-Technologie in ein 
und demselben Spritzgufiwerkzeug 8 durchgefuhrt werden kann. 
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Patentans p ruche 



1. Hybridbauteil aus einem Metallkorper (2) und einem daran 
angespritzten Kunststof f korper (3), insbesondere fur ein 
Kraf tf ahrzeug, 

dadurch gekennzeichnet, 

- dass der Metallkorper als Blechkorper (2) ausgebildet 
1st, der durch Abkanten und/oder Stanzen und/oder pla- 
stisches Umformen aus einem plattenf ormigen, an wenig- 
stens einer Sichtseite mit einer Oberf lachenbeschich- 
tung (4) versehenen Blech hergestellt ist und wenig- 
stens eine unbeschichtete Bearbeitungs- oder Schnitt- 
oder Stanzkante (5) aufweist, 

- dass der Kunststof f korper (3) zur Aussteifung des 
Blechkorpers (2) ausgebildet und so angespritzt ist, 
das er die unbeschichteten Kanten (5) des Blechkorpers 
(2) versiegelt. 

2. Hybridbauteil nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Blechkorper (2) aus einem bandlackierten Blech 
hergestellt ist. 

3. Hybridbauteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kunststof f korper (3) im Bereich der unbeschich- 
teten Kanten (5) des Blechkorpers (2) aus einem anderen 
Kunststof f (7M besteht als im iibrigen Korper. 
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4. Hybricibauteil nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kunststof f korper (3) als Einkomponenten-Bauteil 
Oder als Zweikomponenten-Bauteil ausgebildet ist. 

5. Hybridbauteil nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kunststof f korper (3) eine der Sichtseiten des 
Blechkorpers (2) vollstandig bedeckt. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Hybridbauteils (1) aus 
einem Blechkorper (2) und einem Kunststof f korper (3), 

- bei dem der Blechkorper (2) durch Abkanten und/oder 
Stanzen und/oder plastisches Umformen eines plattenfor- 
migen, an wenigstens einer Sichtseite mit einer Ober- 

f lachenbeschichtung (4) versehenen Blechs hergestellt 
wird, derart, dass am Blechkorper (2) unbeschichtete 
Schnitt- Oder Stanzkanten (5) erzeugt werden, 

- bei dem der Kunststof f korper (3) so an den Blechkorper 
(2) angespritzt wird, dass der Kunststof f korper (3) den 
Blechkorper (2) aussteift und dessen unbeschichtete 
Kanten (5) versiegelt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass der Blechkorper (2) aus einem bandlackierten oder 

bandbeschichteten Blech hergestellt ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kunststof f korper (3) mit einer Zweikomponenten- 
Technologie an den Blechkorper (2) angespritzt wird, wo- 
bei der Kunststof f korper (3) im Bereich der unbeschichte- 
ten Kanten (5) des Blechkorpers (2) aus einem anderen 
Kunststof f (7 X ) besteht als im ubrigen Korper. 
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9. Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass das Anspritzen des Kunststof f korpers (3) in der 
Zweikomponenten-Technologie in einem einzigen Spritzguss 
werkzeug (8) durchgefiihrt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 6 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Kunststof fkorper (3) so an den Blechkorper (2) 
angespritzt wird, dass er eine der Sichtseiten des Blech 
korpers (2) vollstandig bedeckt. 
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Zusairunenf assun q 



Die vorliegende Erfindung betrifft ein Hybridbauteil (1) aus 
einem Metallkorper (2) und einem daran angesprit zten Kunst- 
stoffkorper (3) . Eine einfache und korrosionsgeschtit zte Bau- 
weise ergibt sich dadurch, dass der Metallkorper als Blech- 
korper (2) ausgebildet 1st, der durch Abkanten und/oder Stan- 
zen und/oder plastisches Umformen aus einem plattenf ormigen, 
an wenigstens einer Sichtseite mit einer Oberf lachenbeschich- 
tung (4) versehenen Blech hergestellt ist und wenigstens eine 
unbeschichtete Schnitt- oder Stanzkante (5) aufweist, wobei 
der Kunststoffkorper (3) zur Aussteifung des BlechkSrpers (2) 
ausgebildet und so angespritzt ist, dass er die unbeschichte- 
ten Kanten (5) des Blechkorpers (2) versiegelt. 



(Fig. 4) 
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